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Deny Farhan Arrasyid. K2512026. KUALITAS REPAIR WELDING 
MENGGUNAKAN METODE PENGELASAN MIG DENGAN 
PERLAKUAN PREHEATING DAN POST WELD HEAT TREATMENT 
PADA CAST WHEEL ALUMINIUM. Skripsi, Fakultas Keguruan dan Ilmu 
Pendidikan Universitas Sebelas Maret Surakarta. Oktober 2016. 
Tujuan penelitian ini adalah: (1) untuk mengidentifikasi komposisi kimia 
dan standar kodifikasi paduan aluminium pada cast wheel aluminium; (2) untuk 
mengidentifikasi bentuk struktur mikro sebelum dan sesudah dilakukan 
pengelasan menggunakan metode pengelasan MIG dengan perlakuan preheating 
dan Post Weld Heat Treatment (PWHT) pada cast wheel aluminium; (3) untuk 
mengetahui tingkat kekerasan sebelum dan sesudah dilakukan pengelasan 
menggunakan metode pengelasan MIG dengan perlakuan preheating dan PWHT 
pada cast wheel aluminium; (4) untuk mengidentifikasi tingkat kekuatan impak 
sebelum dan sesudah dilakukan pengelasan menggunakan metode pengelasan 
MIG dengan perlakuan preheating dan PWHT pada cast wheel aluminium.  
Penelitian ini dilakukan dengan mengambil spesimen dari cast wheel 
aluminium yang dibuat sesuai ukuran standar penelitian, kemudian dilakukan 
pengelasan metode MIG menggunakan elektroda ER4043 dengan perlakuan 
preheating dan PWHT. Teknik analisis data dalam penelitian ini menggunakan 
analisis data deskriptif yaitu mengamati secara langsung hasil eksperimen 
kemudian dianalisis dan menyimpulkan hasil penelitian. Sebagai parameter input 
pada penganalisisan data meliputi pengujian komposisi kimia, struktur mikro, 
nilai kekerasan, dan kekuatan impak. 
Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa: (1) komposisi 
kimia setelah proses pengelasan mengalami perubahan prosentase, unsur Al 
mengalami penurunan dari 91,47% menjadi 88,29%,sedangkan unsur Si dari 
7,41% menjadi 10,9%; (2) struktur mikro pada raw material berupa paduan 
aluminium primer (α-Al) yang berwarna terang mengkilap dikelilingi butiran-
butiran silikon yang berwarna abu-abu gelap, pada daerah HAZ terjadi 
perpindahan butiran Al menuju aluminium primer (α-Al) sehingga butiran Si 
menjadi paduan Si primer diantara α-Al, sedangkan pada daerah lasan terlihat 
butiran Si lebih sedikit dan tersebar tidak merata pada permukaan aluminium 
primer (α-Al); (3) nilai kekerasan spesimen raw material lebih tinggi 
dibandingkan spesimen hasil pengelasan, yaitu 103,381VHN pada raw material 
dan 38,057VHN pada daerah las, sedangkan pada daerah HAZ memiliki nilai 
kekerasan 42,016VHN. (4) kekuatan impak pada spesimen hasil pengelasan lebih 
baik dibandingkan dengan spesimen raw material, yaitu 0,0386 J/mm
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, sedangkan 
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 The purpose of this research are: (1) to identification the chemical 
composition and aluminium alloy standard codification of cast wheel aluminium; 
(2) to identification the microstructure before and after welding using MIG 
methods with preheating and post weld heat treatment on the aluminium cast 
wheel; (3) to know the level of hardness number before and after welding using 
MIG methods with preheating and post weld heat treatment on the aluminium cast 
wheel;  (4) to identification the level of impact strength before and after welding 
using MIG methods with preheating and post weld heat treatment on the 
aluminium cast wheel. 
This research was conducted by taking specimens from cast wheel 
aluminum are made according to the research standard size, and then made with 
MIG welding method using electrodes ER4043 with preheating and PWHT. Data 
analysis techniques in this study using descriptive data analysis that is directly 
observed experimental results and then analyzed and the results of the study 
concluded. As an input parameter in analyzing the data includes the testing of 
chemical composition, microstructure, hardness and impact strength.  
From the research, we can concluded that: (1) the chemical composition 
after welding process has change the percentage, the Al elements decreased from 
91.47% to 88.29%, while the Si element increased from  7.41% to 10.9%; (2) 
microstructure in the raw materials such as aluminum alloy primer (α-Al) are 
colored bright shiny surrounded by granules of silicon colored dark gray, the 
area HAZ has been displacement of granular Al toward primary aluminum (α-Al), 
so granular of  Si become Si primary alloys between α-Al, while the grains of Si in 
the weld region are looks less and unevenly distributed on the surface of primary 
aluminum (α-Al); (3) hardness values of raw material spesimens was higher than 
weld specimens, that is 103,381VHN on raw materials and 38,057VHN in the 
weld area, while the hardness value of HAZ region is 42,016VHN; (4) the result 
of impact strength on  MIG welding specimens better than the raw material 
specimens, ie 0.0386 J/mm
2
, while the average impact strength at  weld specimen 
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